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(57) Abstract: The invention relates to a clamping plate with inte- 
grated heat insulation. In standardised mould making, the structure 
of the mould is generally formed by mounting a clamping plate (1 
to 3) on both dies, which is as wide as possible and to which the 
other mould structure plates (4) are screwed, in order to close the 
mould. The region of the clamping plate mostly projecting on two 
sides is used to connect the dies to the production machine. Of- 
ten, additional heat protection plates are used to minimise the heat 
transfer to the production machine. Said heat- insulating plates are 
generally screwed onto the front surfaces of the clamping plates. 
In this way, problems relating to the total parallelism of the mould, 
inter alia, can arise. The aim of the invention is to ensure optimised 
heat protection without any limitations in terms of the mould struc- 
ture parallelism. Said requirement is fulfilled by embodying the 
clamping plate as a multi-layered composite plate with heat insu- 
lating (2) and tool steel components (1) and (3), the outer sides 
always consisting of tool steel. 

(57) Zusammenfassung: Aufspannplatte mit integrierter 
Warmedammung Im durch Normalien standardisierten 
Formenbau wird der Formenaufbau derzeit ublicherweise nach 
folgendem Prinzip gestaltet: Auf beiden Formhalften wird zum 
Abschluss eine Aufspannplatte (1 bis 3) mit meist groBerer Breite 
montiert, mit der die anderen Formaufbauplatten (4) verschraubt 
werden. Der meist auf zwei Seiten auskragende Bereich der 
Aufspannplatte wird zur Verbindung der Formenhalfte mit der 
Produktionsmaschine genutzt. Zur Minimierung des Warmeuber- 
ganges auf die Produk tionsmaschine werden haufig zusatzlich 
Warmeschutzplatten eingesetzt. Diese warmedammenden Platten 
werden ublicherweise auf den Stirnflachen der Rufspannplatten 
verschraubt. Dadurch konnen sich u.a. Probleme hinsichtlich 
der Gesamtparallelitat der Form ergeben. Der Erfindung liegt die 
Anforderung zugrunde einen optimierten Warmeschutz zu gewahrleisten ohne 

[Fortsetzung aufder nachsten Seite J 
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Einschrankungen hinsichtlich der FormenaufbauParallelitat in Kauf zu nehmen. Diese Anforderung wird bei der Erfindung dadurch 
erfullt, dass die Aufspannplatte als eine mehrlagige Verbundplatte mit Warmedamm (2)- und Werkzeugstahlkomponente (1) und (3) 
ausgefuhrt ist, wobei die AuBenseiten stets aus Werkzeugstahl bestehen. 
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Beschreibung 

Aufspannplatte mit integrierter Warmedammung 

Im durch Normalien standardisierten Formenbau wird der Formenaufbau der- 
zeit ublicherweise nach folgendem Prinzip gestaltet: 

5 Die Form ist 2-teilig aufgebaut, sie besteht aus einer AnguBseite und einer 
Auswerferseite. Die Aufbauhohe bzw. die Anzahl der Befestigungs- und Form- 
tragerplatten der jeweiligen Formhalften wird dabei bestimmt durch die Dimen- 
sionen des Produktionsteils. Auf beiden Formhalften wird zum Abschluss eine 
sogenannte Aufspannplatte (1 bis 3) mit meist groBerer Breite montiert, mit 

10 der die anderen Formaufbauplatten (4) verschraubt werden. Der meist auf zwei 
Seiten auskragende Bereich der Aufspannplatte wird dann zur Verbindung der 
Formenhalfte mit der Produktionsmaschine, z.B. mittels Pratzen, genutzt. Seit 
mehreren Jahren setzt man zur Minimierung des Warmeuberganges auf die 
Produktionsmaschine zusatzlich Warmeschutzplatten ein. Diese im Normalien- 

15 handel oder bei den Hersteller direkt erhaltlichen Platten werden auf den Stirn- 
flachen der Aufspannplatten verschraubt. 

Beim Wechsel der Formen kommt es haufig, bedingt durch das hohe Gewicht 
und das Handling mit Hubgeraten zu Beschadigungen an den Warmeschutz- 
platten. Dadurch entstehen oft unbemerkt Unebenheiten auf der Werkzeug- 

20 auGenflache, wodurch die Gesamtparallelitat des Formenaufbaus gefahrdet sein 
kann, Des weiteren ist oft ein nicht unerheblicher Aufwand zu betreiben urn die 
Warmeschutzplatten fachgerecht und planeben an den Aufspannplatten zu 
befestigen. Weiterhin ist durch den Materialaufbau verbunden mit der Produk- 
tionstechnik von Hochlelstungswarmedammplatten eine Planparallelitat, wie sie 

25 bei den Formaufbauplatten Standard ist wirtschaftlich nicht zu realisieren. 

Der Erfindung liegt die formenbautechnische Anforderung zugrunde fur die 
gesamte Lebensdauer eines Werkzeugs einen optimierten Warmeschutz zu 
gewahrleisten ohne Einschrankungen hinsichtlich der Formenaufbau-Parallelitat 
in Kauf zu nehmen. 

30 Diese Anforderung wird bei der Erfindung dadurch erfullt, dass die Aufspann- 
platte als eine mehrlagige Verbundplatte mit Warmedamm (2)- und Werkzeug- 
stahlkomponente (1) und (3) ausgefuhrt ist, wobei die AuBenseiten stets aus 
Werkzeugstahl bestehen. 
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Schutzanspruche 

Aufspannplatte mit integrierter Warmedammung 

1 Aufspannplatte wie oben, mit einem Sandwich-Aufbau aus warmedam- 
mendem duroplastischem Kern (2) und Werkzeugstahlabdeckungen 
5 (1 und 3) auf den AuBenflachen dadurch gekennzeichnet, dass 

1.1 der Sandwich-Verbuhd durch ein endothermes SMOPressverfahren her- 
gestellt wird, wobei die Werkzeugstahlabdeckungen als Heizplatten fur 
den SMOPressvorgang dienen und die durch den Pressvorgang aus- 
hartende SMC-Masse zum warmedammenden duroplastischem Kern des 

10 Endproduktes wird. 

1.2 der Sandwich-Verbund von duroplastischem Kern und Werkzeugstahlab- 
deckungen durch eine Verklebung mit einem 2-Komponenten-Harzsystem 
hergestellt wird. 

1.3 der Sandwich-Verbund von duroplastischem Kern und Werkzeugstahlab- 
15 deckungen durch eine Verklebung mit einem 1-Komponenten-Harzsystem 

hergestellt wird. 

1.4 der Sandwich-Verbund von duroplastischem Kern und Werkzeugstahlab- 
deckungen durch Verschrauben hergestellt wird. 

1.5 der Sandwich-Verbund von duroplastischem Kern und Werkzeugstahlab- 
20 deckungen durch Vernieten hergestellt wird. 

1.6 der Sandwich-Verbund von duroplastischem Kern und Werkzeugstahlab- 
deckungen durch VerschweiBen hergestellt wird. 
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